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Description 

La presente invention concerne un lest pour 
cuve de lave-linge et un precede de fabrication de 
ce lest. 

Dans un lave-linge. un ensemble "cuve - tam- 
bour a tinge - dispositif d'entrainement" constitue 
souvent une unite mobile, suspendue elastique- 
- "merit dans une carrosserie. Ourant le fonctionne- 
ment du lave-linge, cet ensemble mobile oscille 
non seulement suivant des plans verticaux mais 
egalement suivant des plans horizontaux. Pour evi- 
ter des chocs entre la carrosserie et cet ensemble 
mobile, des espaces de degagement sont habituel- 
lement laisses entre ceux-ci. Pour reduire la gran- 
deur de ces espaces de degagement, des lests 
sont montes sur les deux flasques d'extremite de 
la cuve du lave-linge pour abaisser la frequence de 
resonance de cet ensemble mobile et reduire I'am- 
plitude des oscillations. 

Dans les lave-linge connus, les lests montes 
sur des cuves faisant partie de leurs ensembles 
mobiles ont habituellement une surface exterieure 
plane et parallele a une surface interieure plane 
appliquee contre des surfaces des flasques d'ex- 
tremite et ces cuves. Ourant les oscillations de ces 
ensembles mobiles suivant des plans horizontaux, 
les points des extremites des lests a surface exte- 
rieure plane ont des trajectoires circulaires ayant 
des rayons vis-a-vis du centre des cuves, plus 
grands que les rayons des trajectoires circulates 
des points se trouvant au milieu de cette surface 
exterieure de ces lests. Des espaces de degage- 
ment entre ces ensembles mobiles et les carrosse- 
ries de ces lave-linge connus sont generaiement 
prevus de maniere que les distances entre ces 
carrosseries et les centres des cuves de ces lave- 
linge soient superieures aux rayons des trajectoires 
circulaires de ces points des extremites de ces 
lests. II en ressort que les carrosseries des lave- 
linge connus sont habituellement encombrantes ou 
volumineuses. 

Le brevet CH-A-246 971 decrit un stabilisateur 
(ou lest) a liquide dispose, non pas sur les flasques 
d une cuve cylindrique d'un lave-linge a axe hori- 
zontal, mais sur la partie superieure d'une cuve 
tronconique d'un lave-linge a axe incline, ce stabili- 
sateur a liquide ayant notamment une surface exte- 
rieure bombee. 

On connait egalement le brevet DE-A-2 937 
704 qui concerne la fabrication d'un element en 
beton ayant une surface inferieure plane et une 
surface superieure concave obtenue par estampa- 
ge. 

II est done ciair que dans I'etat de la technique 
manquent des lests en beton ayant au moins une 
surface, destinee a etre exposee en particulier vers 
I'exterieur. qui soit galbee. 



La presente invention ayant pour but d'eviter 
ces inconvenients. permet de realiser des lests 
economiques pour cuve de lave-linge favorisant 
une reduction maximale de la grandeur des espa- 
s ces de degagement entre la carrosserie de ce 
lave-linge et l'ensemble mobile de celui-ci. en vue 
d'avoir une carrosserie moins encombrante que 
celle d'un lave-linge connu equivalent. 

La presente invention a egalement pour objet 
io un procede de fabrication de ce lest. 

Selon 1'invention, un lest pour cuve de lave- 
linge. ayant un rebord saillant presente les caracte- 
ristiques qui sont enoncees dans la partie caracteri- 
sante de la revendication 3. 
75 Un procede de fabrication de ce lest est carac- 

terise en ce qu'il consiste a 

- realiser une piece intermediate en beton 
frais deformable ayant un volume identique a 
celui du lest a fabriquer en tous les points de 
20 celui-ci. avec d'une part des surfaces bom- 

bees du cote correspondant au cote interieur 
de ce lest et d'autre part une surface plane, 
du cote correspondant au cote exterieur de 
ce lest, et 

25 - a poser cette piece en beton frais deformable 
par sa surface plane sur une surface concave 
qui est une surface complementaire a la sur- 
face exterieure bombee de ce lest, en vue de 
laisser cette piece en beton frais deformable 

2Q prendre la forme finale de ce lest avec une 

surface exterieure bombee et des surfaces 
interieures planes, en epousant la forme de 
cette surface concave, et se durcir dans cette 
forme finale. 

35 Pour mieux faire comprendre 1'invention. on en 

decrit ci-apres des exemples de realisation et un 
lave-linge connu, illustres par les dessins ci-an- 
nexes dont 

- la figure 1 represente une vue schematique 
40 et partielle d'une coupe suivant un plan hori- 
zontal d'un lave-linge connu montrant une 
cuve munie de lests a surface exterieure 
plane. 

- la figure 2 represente une vue schematique 
45 et partielle d'une coupe suivant un plan hori- 
zontal d'un lave-linge. mortrant une cuve mu- 
nie de lests realises selon rinvention ; ^ 

- la figure 3 represente a une autre echelle. 
une vue schematique en perspective d'un 

so lest de la figure 2 ; 

- la figure 4 represente une vue des phases 
principales d'un procede de realisation du 
lest de la figure 3. 

Un lave-linge connu 1 comprend (figure 1) une 
55 carrosserie 2, une cuve 3, un tambour a linge 4 
tournant autour d'un axe 5. La cuve 3, le tambour 4 
et des dispositifs d'entratnement non representes 
forment un ensemble mobile 6 qui oscille durant le 
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fonctionnement du Iave-linge 1, suivant des plans 
horizontaux dont un est represent par le plan du 
dessin et dans des directions F1 et F2. et suivant 
des plans verticaux qui sont des plans perpendi- 
culaires au plan du dessin. Pour diminuer les oscil- 
lations de I'ensemble mobile 6, des lests 7 et 8 
sont montes sur les deux flasques d'extremite de 
la cuve 3. Ces lests 7 et 8 ont respectivement des 
surfaces exterieures 9 et 10 planes qui sont paral- 
lels avec ieurs surfaces interieures planes 11 et 
1 2 qui sont appliquees contre les flasques d'extre- 
mites de la cuve 3. Durant les oscillations de 
I'ensemble mobile 6, suivant des plans horizontaux 
et dans des directions F1 et F2. les trajectoires des 
points des extremites 14, 15 du lest 7 et 16, 17 du 
lest 8 ont un rayon R par rapport au centre C de la 
cuve 3 plus grand que le rayon r des trajectoires 
des points 18, 19 des milieux de ces lests 7 et 8. 
Pour eviter des chocs entre la carrosserie 2 et les 
lests 7 et 8, les espaces de degagement 22 et 23 
doivent etre suffisamment grands pour contenir les 
trajectoires des points des extremites 14, 15, 16, 
17 de ces lests 7 et 8, et la distance D entre les 
parois de la carrosserie 2 et le centre C de la cuve 
3 est alors plus grande que le rayon R de ces 
trajectoires. II en ressort que la carrosserie de ce 
Iave-linge connu est volumineuse ou encombrante. 

Cet inconvenient est evite dans un lave-tinge 
30 realise selon I'invention. 

Ce Iave-linge 30 comprend une cuve 3, une 
tambour a linge 4 tournant autour d'un axe 5 et des 
dispositifs d'entratnement, non represented, identi- 
ques a ceux du Iave-linge connu 1 (designes par 
les memes numeros de reference), qui forment 
avec des lests 31 .32 montes sur les flasques d'ex- 
tremite de la cuve 3, un ensemble mobile 35. 

Selon une caracteristique importante, dans 
I'ensemble mobile 35, les lests 31, 32 comprennent 
(figures 2 a 4) au moins, du cote exterieur, des 
surfaces exterieures bombees 36, 37, et du cote 
interieur, des surfaces interieures 38, 39 ayant une 
configuration produisant autrement dit favorisant 
une fixation stable de ces lests contre des flasques 
d'extremite de la cuve 3. Ces surfaces interieures 
38, 39 ont de preference une forme complementai- 
re a celles des flasques d'extremite de la cuve 3. 

Dans I'exemple illustre, les lests 31, 32 ayant 
une forme sensibiement trapezoTdaie et des surfa- 
ces exterieures bombees 36, 37 comprennent dans 
Ieurs parties superieures. des rebords 33,34 a sur- 
faces planes 33a, 34a en saillie perpendiculaire- 
ment a Ieurs surfaces interieures planes 38,39 et 
dans Ieurs parties centrales, des trous 53, 54 desti- 
nes a leur fixation sur la cuve 3 dont les surfaces 
des flasques d'extremite sont egalement planes. 

Dans I'ensemble mobile 35, les points des 
extremites 40, 41 et 42. 43 des lests a surfaces 
exterieures bombees 31, 32 tracent, durant des 



oscillation de cet ensemble mobile 35 suivant des 
plans horizontaux dans les directions Fl et F2. des 
trajectoires qui ont un rayon P. par rapport au 
centre C de la cuve 3. inferieur au rayon R des 
5 trajectoires des points des extremites 14, 15, 16. 
17 des lests a surfaces planes 7, 8 du Iave-linge 
connu 1 . mais superieur au rayon Q des trajectoi- 
res des points 45, 46 des milieux des lests a 
surfaces exterieures bombees 31. 32. II en ressort 
70 que pour eviter des chocs entre de lests 31. 32 et 
une carrosserie 48 du Iave-linge 30, les espaces de 
degagement 50 et 51 amenaqes entre ceux-ci, qui 
contiennent les trajectoires des points 40, 41 , 42, 
43 des extremites des lests a surfaces bombees 
rs 31, 32 sont relativement plus faibles que les espa- 
ces de degagement 22, 23 dans le Iave-linge 
connu 1 ,. et les parois de la carrosserie 48 sont, de 
ce fait, plus proches de I'ensemble mobile 35 que 
les parois de la carrosserie 2 vis-a-vis de I'ensem- 
20 ble mobile 6. La distance d entre les parois de la 
carrosserie 48 et le centre C de la cuve 3 de 
I'ensemble mobile 35 est ainsi plus faibie que la 
distance D entre les parois de la carrosserie 2 et le 
centre C de la cuve 3 de I'ensemble mobile 6. La 
25 carrosserie 48 est par consequent moins encom- 
brante ou volumineuse que la carrosserie 2 bien 
que la cuve et le tambour a linge soient identiques 
en dimensions. 

Les lests 31 et 32 sont realises en un materiau 
30 choisi parmi le beton, les metaux, les agglomeres 
formes de metaux et de matieres synthetiques. 

Selon I'invention, un procede de fabrication 
d'un lest a surface exterieure bombee 31 ou 32 en 
beton (figures 4a, 4b, 4c) consiste a realiser une 
as piece intermediate en beton frais deformable 52 
ayant un volume identique a celui du lest a fabri- 
quer 31, 32 en tous les points de celui-ci aussi 
bien au niveau du rebord saillant 33 ou 34 que 
celui des autres parties de ce lest mais avec d'une 
40 part des surfaces bombees 56, 57 au lieu des 
surfaces planes 33a, 38 ou 34a. 39, du cote cor- 
respondant au cote interieur de ce lest c'est-a-dire 
le cote de ce rebord saillant 33 ou 34 et de la 
surface interieure 38 ou 39 et d'autre part une 
45 surface plane 58 ou 59 au lieu d'une surface bom- 
bee sur le cote correspondant au cote exterieur de 
ce lest c'est-a-dire le cote de la surface exterieure 
bombee 36 ou 37, et a poser cette piece 52 en 
beton frais encore a re tat deformable, par sa surfa- 
so ce plane 58 ou 59 sur une surface concave 60 qui 
est une surface complementaire a la surface exte- 
rieure bombee 36 ou 37 du lest 31 ou 32, en vue 
de laisser cette piece en beton frais deformable 52 
prendre la forme finale (figures 2 et 3) du lest 31 
55 ou 32 avec une surface bombee 36 ou 37 du cote 
exterieur et des surfaces planes 33a et 38 ou 34a 
et 39 du cote interieur de ce lest 31 ou 32, en 
epousant la forme de la surface concave 60. et se 
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durcir pour devenir un lest 31 ou 32. 

Dans un exemple de mise en oeuvre. le proce- 
de de fabrication d'un lest 31 ou 32 a surface 
exterieure bombee 36 ou 37 (figure 3) comprend 
(figures 4a. 4b. 4c) au moins des etapes suivantes 5 

- realiser un moule de coulee pour beton 55 
pourvu d'une empreinte d'une piece interme- 
diaire deformabie 52 de formation du lest a 
fabriquer 31 ou 32. comportant un fond w 
concave forme de surfaces complementaires 

aux surfaces bombees 56. 57 de cette piece 
en beton frais deformabie 52, 

- remplir en beton frais ce moule de coulee 55 

de maniere a avoir une surface terminale ?5 
libre plane 58 pour obtenir cette piece en 
beton frais deformabie 52 ; 

- realiser une plaque de mise en forme 61 
presentant une surface concave 60 qui est 

une surface complementaire a la surface 20 
bombee 36 ou 37 du lest a fabriquer 31 ou 
32 ; 

- enlever cette piece en beton frais encore a 
I'etat deformabie 52 de ce moude de coulee 

55, la poser sur cette plaque de mise en 25 
forme 61 avec la surface plane 58 de cette 
piece deformabie 52, en contact avec la sur- 
face concave 60. y laisser cette piece defor- 
mabie 52 prendre la forme finale du lest a 
fabriquer 31 ou 32 et se durcir dans cette 30 
forme finale. 
On obtient ainsi avec ce procede facilement et 
rapidement des lests economiques en beton 31 et 
32 pour equiper des lave-linge a faible encombre- 
ment. 35 

Revendications 

1a Precede de fabrication d'un lest en beton (31, 

32) ou en agglomere de metaux et matieres 40 
synthetiques, ce lest etant destine a des Bas- 
ques d'extremite de cuve de lave-linge a tam- 
bour tournant a axe horizontal et comprenant, 
au moins du cote exterieur, une surface exte- 
rieure bombee (36, 37), qui favorise un espace 45 
reduit de degagement (50. 51) entre cuve a 
lest (3) et carrosserie (48), et, du cote interieur, 
oriente vers la cuve. des surfaces (33a, 34a, 
38. 39) qui ont une configuration complemen- 
taire de celle du flasque correspondant de so 
cette cuve. permettant ainsi une fixation stable 
de ce lest (31. 32), caracterise en ce qu'il 
comprend les etapes suivantes : 

- realisation d'une piece intermediate en 

beton frais deformabie (52) ayant un vo- 55 
lume identique a celui du lest a fabriquer 
(31. 32) en tous les points de celui-ci, 
avec d'une part des surfaces bombees 



(56, 57) du cote correspondant au cote 
interieur de ce lest (31. 32) et d* autre 
part une surface plane (58, 59). du cote 
correspondant au cote exterieur de ce 
lest (31. 32). et 
- pose de ladite piece en beton frais defor- 
mabie (52) par sa surface plane (58. 59) 
sur une surface concave (60) qui est une 
surface complementaire de la surface ex- 
terieure bombee (36. 37) de ce lest (31. 
32), en vue de laisser cette piece en 
beton frais deformabie (52) prendre la 
forme finale de ce lest (31, 32), avec une 
surface exterieure bombee (36, 37) et 
des surfaces interieures planes (33a, 38 ; 
34a, 39), en epousant la forme de cette 
surface concave (60), et se durcir dans 
cette forme finale. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce qu'il comprend, dans sa mise en oeuvre, 
au moins les etapes suivantes : 

- realisation d'un moule de coulee pour 
beton (55) pourvu d'une empreinte d'une 
piece intermediate deformabie (52) de 
formation du lest a fabriquer (31, 32), 
comportant un fond concave forme de 
surfaces complementaires des surfaces 
bombees (56, 57) de ladite piece en be- 
ton frais deformabie (52) ; 

- remplissage en beton frais du moule de 
coulee (55), de maniere a avoir une sur- 
face terminale libre plane (58) pour obte- 
nir ladite piece intermediaire en beton 
frais deformabie (52) ; 

- realisation d'une plaque de mise en for- 
me (61) presentant une surface concave 
(60), qui est une surface complementaire 
a la surface bombee (37, 37) du lest a 
fabriquer (31 , 32) ; 

- enlevement de ladite piece intermediaire 
en beton frais (52), encore a I'etat defor- 
mabie, de ce moule de coulee (55) ; 
pose de cette piece intermediaire (52) 
sur ladite plaque de mise en forme (61), 
avec la surface plane (58) de ladite piece 
intermediaire (52) en contact avec ladite 
surface concave (60) ; conformation de 
ladite piece intermediaire deformabie 
(52) a la forme finale du lest a fabriquer 
(31, 32) ; et durcissement de cette piece 
intermediaire (52), ainsi conformee. dans 
cette forme finale. 

3. Lest (31. 32) pour Masques d'extremite de cuve 
de lave-linge a tambour tournant a axe hori- 
zontal, caracterise en ce qu'il est realise en 
beton ou en agglomere, notamment de metaux 
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et de matieres synthetiques. et en ce qu'il 
comprend au moins du cote exterieur, une 
surface exterieure bombee (36. 37), qui favori- 
se un espace reduit de degagement (50. 5t) 
entre cuve a lest (3) et carrosserie (48). et. du 
cote interieur oriente vers la cuve. des surfa- 
ces (33a. 34a. 38. 39) qui ont une configuration 
complementaire de celle du fiasque correspon- 
dant de cette cuve. permettant ainsi une fixa- 
tion stable de ce lest (31. 32). 



Claims 



A method for manufacturing a ballast (31. 32) 
made of concrete or a conglomerate of metals 
and synthetic materials, this ballast being in- 
tended to be applied to end cheeks of a wash- 
ing machine tub whose drum turns about a 
horizontal axis, the ballast comprising at least 
on the outer side an outer convex surface (36. 
37) which helps to reduce the free space (50, 
51) between the tub supplied with its ballast (3) 
and the chassis (48). and on the inner side 
which is turned towards the tub. surfaces (33a, 
34a, 38. 39), whose shape is complementary 
to that of the corresponding cheek of said tub, 
thus allowing said ballast (31, 32) to be rigidly 
mounted, characterized in that it comprises the 
following steps: 

- manufacturing an intermediate piece 
made of fresh deformable concrete (52) 
whose volume .is identical in any point to 

- that of the ballast (31 , 32) to be manufac- 
tured, and whose shape includes on the 
one hand convex surfaces (56, 57) at the 
side corresponding to the inner side of 
this ballast (31, 32) and on the other 
hand a plane surface (58, 59) at the side 
corresponding to the outer side of this 
ballast (31, 32), 

- and depositing said concrete piece (52) 
which is still fresh and deformable. with 
its plane surface (58, 59) on a concave 
surface (60) which is complementary in 
shape to the outer convex surface (36, 
37) of said ballast (31, 32), such that this 
piece of fresh and deformable concrete 
(52) transforms into the final shape of 
this ballast (31. 32), having an outer con- 
vex surface (36, 37) and inner plane sur- 
faces (33a. 38; 34a. 39) and adopts the 
shape of this concave surface (60) 
whereupon the piece is allowed to cure 
in this final shape. 

L A method according to claim 1, characterized 
in that it comprises for its implementation at 
least the following steps: 



- realizing a mould for casting concrete 
(55). said mould having a cast shape 
according to an intermediate deformable 
piece (52) for forming the intended bal- 

5 last (31, 32). said mould comprising a 

concave bottom having complementary 
surfaces with respect to the convex sur- 
faces (56. 77) of said piece made of 
fresh deformable concrete (52). 

1Q - filling the mould (55) with fresh concrete 

such that a plane free' end surface (58) is 
achieved, for obtaining said intermediate 
piece made of deformable fresh concrete 
(52). 

;5 - realizing a shaper plate (61) having a 

concave surface (60) which is a com- 
plementary surface to the convex surface 
(36, 37) of the ballast (31. 32) to be 
manufactured, 

20 - withdrawing said intermediate piece of 

fresh and still deformable concrete (52) 
from the mould (55), applying said inter- 
mediate piece (52) onto said shaper 
plate (61), with the plane surface (58) of 

25 said intermediate piece (52) being in 

contact with said concave surface (60), 
adapting said intermediate deformable 
piece (52) to the final shape of the baliast 
to be manufactured (31, 32) and curing 

30 said intermediate piece (52) in this final 

shape. 

3. A ballast (31, 32) for the end cheeks of a 
washing machine tub having a drum which 

as rotates about a horizontal axis, characterized in 

that it is made of concrete or of a conglom- 
erate, especially of metals and synthetic ma- 
terials, and that it comprises at least on the 
outer side a convex outer surface (36, 37) 

40 which helps to reduce the free space (50, 51) 

between the tub supplied with its ballast (3) 
and the chassis (48), and on the inner side 
which is turned towards the tub, surfaces (33a, 
34a, 38, 39), whose shape is complementary 

45 to that of the corresponding cheek of said tub. 

thus allowing said ballast (31 . 32) to be rigidly 
mounted. 

Patentanspriiche 

SO 

1. Verfahren zur Herstellung eines Ballastge- 
wichts aus Beton (31. 32) oder einem Metall- 
Kunststoff-Agglomerat. wobei das Gewicht fur 
Stirnflachen von Waschmaschinenbottichen mit 
55 urn eine waagrechte Achse drehender Wa- 

schetrommel bestimmt ist und mindestens auf 
der AuGenseite eine gewdlbte Auflenflache (36. 
37) aufweist, die einen verringerten Freiraum 
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(50. 51) zwischen dem mit Bailastgewicht ver- 
sehenen Bottich (3) und dem Gehause (48) 
sowie auf der dem Bottich zugewandten Innen- 
seite Oberflachen (33a, 34a. 38, 39) aufweist, 
deren Form zu der der entsprechenden Stirn- 
flache dieses Bottichs kompiementar ist, so 
dafl sich eine stabile Befestigung dieses Bal- 
lastgewichts (31. 32) ergibt. dadurch gekenn- 
zeichnet. dafi es folgende Verfahrensschritte 
aufweist: 

- Herstellung eines Zwischenprodukts (52) 
aus frischem verformbarem Beton mit 
dem gleichen Volumen wie das herzu- 
stellende Bailastgewicht (31. 32) an alien 
seinen Punkten. mit gewolbten Oberfla- 
chen (56, 57) einerseits auf der der In- 
nenseite des Gewichts (31, 32) entspre- 
chenden Seite. und mit einer ebenen 
Flache (58, 59) andererseits auf der der 
Auflenseite des Ballastgewichts (31, 32) 
entsprechenden Seite, und 

- Auflegen des Zwischenprodukts (52) aus 
frischem Beton im noch verformbaren 
Zustand mit seiner ebenen Flache (58, 
59) auf eine konkave Oberflache (60). die 
eine komplementare Oberflache zur ge- 
wolbten AuGenflache (36, 37) des Bal- 
lastgewichts (31, 32) ist, urn das Zwi- 
schenprodukt aus frischem, verformba- 
rem Beton (52) die endgultige Form des 
Ballastgewichts (31, 32) mit einer ge- 
wolbten Oberflache (36, 37) auf der Au- 
Benseite und ebenen Flachen (33a, 38; 
34a, 39) auf der Innenseite annehmen zu 
lassen. wobei es die Form der konkaven 
Oberflache (60) annimmt, und um dann 
als Bailastgewicht auszuharten. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi es zu seiner Durchfuhrung min- 
destens die folgenden Verfahrensschritte auf- 
weist: 

- Herstellung einer Gieflform (55) fur Beton 
mit der Form eines verformbaren Zwi- 
schenprodukts (52) zur Bildung des her- 
zustellenden Ballastgewichts (31 , 32). mit 
einem konkaven Boden komplementarer 
Form zu den gewolbten Oberflachen (56. 
57) des Zwischenprodukts aus verform- 
barem frischen Beton (52), 

- Fullung dieser GieBform (55) mit Beton, 
so daB sich eine ebene freie Oberflache 
(58) ergibt. um das Zwischenprodukt aus 
frischem verformbarem Beton (52) zu er- 
halten. 

- Herstellung einer Formgebungsplatte (61) 
mit einer konkaven Oberflache (60). die 
zur gewolbten Oberflache (36, 37) des 
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herzustellenden Ballastgewichts (31. 32) 
kompiementar ist. 
- Entnahme dieses Zwischenprodukts aus 
noch verformbarem Beton aus der GieB- 
form (55). Auflegen dieses Zwischenpro- 
dukts auf die Formgebungsplatte (61) mit 
der ebenen Oberflache (58) des verform- 
baren Zwischenprodukts (52) in Kontakt 
mit der konkaven Oberflache (60), so daQ 
dieses verformbare Zwischenprodukt (52) 
die endgultige Form des herzustellenden 
Ballastgewichts (31. 32) annimmt und in 
dieser endgultigen Form ausharten kann. 

Bailastgewicht (31. 32) fur Stirnfiachen von 
Waschmaschinenbottichen t mit um eine waag- 
rechte Achse drehender Waschetrommel, da- 
durch gekennzeichnet. daB es aus Beton oder 
einem Agglomerat. insbesondere einem Metall- 
Kunststoff-Agglomerat besteht, und mindestens 
auf der Aufienseite eine gewolbte AuGenflache 
(36, 37) aufweist. die zu einem verringerten 
Freiraum (50, 51) zwischen dem mit Bailastge- 
wicht versehenen Bottich (3) und dem Gehau- 
se (48) fuhrt. und auf der zum Bottich hinwei- 
senden Innenseite Oberflachen (33a, 34a, 38, 
39) besitzt, deren Form der der entsprechen- 
den Stirnflache dieses Bottichs kompiementar 
ist, so dafl eine stabile Befestigung dieses 
Gewichts (31, 32) moglich ist 
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